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© Elektromotor 

(§) Verfahren zum Herstellen eines Elektromotors, bei dem 
aus einem flachen Ausgangsblech Aussparungen (12) mit 
geraden Kanten herausgestanzt werden und anschlie- 
fcend durch einen Rollvorgang eine Ruckschlufthulse (3) 
geformt wird, so dafc die Aussparungen (12) jeweils min- 
destens zwei in Richtung des Hulseninneren aufeinander- 
zulaufende Kanten (32, 33) aufweisen, und an einem End- 
bereich der Ruckschlufchulse (3) angeordnet sind, und bei 
dem durch nachfolgendes Kunststoffspritzgiefcen die 
Ruckschlufchulse (3) mit einem Permanentmagneten (2) 
durch Ve ran kern des Kunststoffs in den Aussparungen 
(12) verbunden wird. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifift em Verfahren zum 
Herstellen von Elektromotoren und Elektromotoren mit ei- 
nem Staler uiiL einein innenliegenden Pennanentinagnelen 
und einer diesen unter Bildung eines Ringluftspaltes umge- 
benden, rohrfbrmigen RiickschluBhiilse, die in ihrer axialen 
und radialen Lage durch eine Kunststoffumspritzung relativ 
zum Permanentmagneten gehalten und mit diesem verbun- 
den ist, wobei das Kunststoffteil bis etwa an den AuBenum- 
fang der RuckschluBhulse reicht 

Solche Motoren sind als Gleichstrommotoren mit einem 
Permanentmagneten und einem eisenlosen Rotor z. B. aus 
der DE-AS 12 83 347 bekannt 

Im Stand der Technik erfolgt die Verbindung der Ruck- 
schluBhiilse mit dem Permanentmagneten dadurch, daB die 
RuckschluBhulse mit Offhungen oder Unterbrechungen her- 
gestellt wird, die von dem Kunststoff umspritzt werden kon- 
nen. Hierzu wird der noch nicht magnetisierte Permanent- 
magnetrohling und die RuckschluBhulse in einer SpritzguB- 
form positioniert und anschlieBend die Verbindung durch 
die entsprechend gewiinschte SpritzguBumspritzung herge- 
stellt. Eine derartige Positionierung und Verankerung dieser 
beiden Bauteile zueinander hat sich im groBen und ganzen 
bewahrt. Jedoch ist man bestrebt, kostengiinstigere Wege 
der Vcrbindungstcchnik zu bcschrcitcn. 

Des weiteren ist aus dem DE-GM 19 10 597 ein schutz- 
isoliertes Werkzeug mit einem rohrfbrmigen Metallgehause 
und einer innenliegenden, an dem Metallgehause veranker- 
ten Isolierschicht aus Kunststoff bekannt. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren zum Herstellen eines Elektromotors oder einen 
Elektromotor der eingangs genannten Art bereitzusteilen, 
das eine verfahren stechnisch einfachere Positionier- und 
Verankerungsmoglichkeit mit entsprechend ausreichender 
Stabilitat bietet. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren mit den Merkmalen des Anspruches 1 oder durch einen 
Elektromotor mit den Merkmalen des Anspruchs 2 gelost. 

Bei dem Elektromotor reicht die Kunststofrumspritzung 
bis etwa an den AuBenumfang der RuckschluBhulse und an 
einem Endbereich der RuckschluBhulse sind Aussparungen 
mit jewcils mindestens zwei in Richtung des Hulscninncrcn 
aufeinander zulaufenden Kanten angeordnet, an denen die 
Kunststoffumspritzung an der RuckschluBhulse verankert 
ist. Diese Anordnung bietet den Vorteil, daB nunmehr an der 
Innenseite der RuckschluBhulse keine Einrichtungen zur 
Verankerung mehr vorgesehen sein mussen. Die Ausfor- 
mung der Aussparung mit den entsprechend nach innen auf- 
einanderzulaufenden Kanten sorgt nunmehr fur eine ausrei- 
chende Verankerung des Kunststoffes an der RuckschluB- 
hiilse. Hierbei kommt zugute, daB die Kunststoffmasse beim 
Abkiihlen einer Schrumpfung unterliegt und somit eine Art 
Verkeilung in den Aussparungen stattfindet, die zu einer ex- 
Irem formgenauen und stabilen Verankerungen fiihrt. 

Als besonders giinstig hat sich herausgestellt, wenn die 
RuckschluBhulse durch einen Stanz- und anschlieBenden 
Rollvorgang aus einem Blechmaterial mit einer Naht als Fii- 
gestelle hergestellt ist. Dieses hat zum einen den Vorteil, daB 
ein derartiges Verfahren sehr einfach durchzufuhren und au- 
Berst kostengiinstig ist. Des weiteren mussen bei dem Aa- 
chen Ausgangsblech lediglich Aussparungen mit geraden 
Kanten herausgestanzt werden, da die cntsprcchcndcn Kan- 
ten durch den Rollvorgang automatisch die gewiinschte auf- 
einanderzulaufende Anordnung erhalten. Hierdurch konnen 
einfache Stanzwerkzeuge eingesetzt werden, ohne daB ein 
groBer Aufwand zur Formgestaltung der Aussparungen be- 
trieben werden muB. Die bislang praktizierte Herstellung 



der RuckschluBhulse als Drehteil erfordert einen erhebli- 
chen Materialaufwand sowie den Einsatz hochwertiger Pra- 
zisionsmaschinen. Die Austuhrung gemaB dieser Variante 
erfordert lediglich einfache Stanz- und Rollmaschinen, ohne 
5 daB derartige Material verluste wie beim Drehen anfallen. 
Um die Verankerung der Kunststoffumspritzung noch- 
mals zu verbessern, konnen die Aussparungen auch in 
Langsrichtung der RuckschluBhulse mindestens zwei auf- 
einanderzulaufende Kanten aufweisen. Auch hier macht 

10 sich der SchrmnpfungsprozeB des Kunststoffes wieder posi- 
tiv bemerkbar, indem eine Verkeilung auch in Langsrich- 
tung der Hiilse erfolgt. 

In diesem Zusammenhang kann in besonders vorteilhafer 
Weise die Aussparung schwalbenschwanzformig ausgebil- 

15 det sein, wodurch die axiale und radiale Verkeilung der 
Kunststoffumspritzung mit einer Aussparungsform optimal 
erreicht ist. 

Als besonders stabile Variante hat sich auch herausge- 
stellt, wenn die Naht in Langsrichtung der RuckschluBhulse 

20 verlauft und durch nach Art eines Puzzles ineinandergrei- 
fende Seitenkanten des Blechmaterials gebildet ist. Diese 
Art der Verbindung ist sehr stabil und erfordert keine War- 
mebehandlung in Form von SchweiBen oder Loten, die zu 
Gefugeanderungen der RuckschluBhulse fuhren konnten. 

25 Dariiber hinaus kann eine derartige Naht sehr leicht Warrne- 
dehnungen auffangen, die im Bctricb auftrctcn. 

Damit eine giinstige Positionierung der RuckschluBhulse 
in der SpritzguBform relativ zum Permanentmagneten er- 
folgt, kann die RuckschluBhulse eine Codieraussparung 

30 zum Ausrichten des zur Langsnaht gehdrigen RtickschluB- 
hulsendurchmessers im wesentlichen in die magnetische 
Vorzugsachse des Permanentmagneten des Stators aufwei- 
sen. Hierdurch nimmt die Langsnaht moglichst wenig Ein- 
fluB auf das Magnetfeld des Permanentmagneten, da sie 

35 iiber einem Pol bzw. an einer Stelle angeordnet ist, an der 
sich der magnetische FluB in der RuckschluBhulse symrne- 
trisch teilt. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform sieht vor, daB 
die Uinspritzung am Endbereich der RuckschluBhulse in 

40 Form einer Scheibe ausgebildet ist, die in Fluchtung mit den 
Aussparungen von auBen zugangliche Rasthinterschneidun- 
gen zum Einrasten Yon Rastelementen zusatzlicher Bauteile 
aufweist, wobei im wcscntlichc radiale Zugriffsoffnungcn 
im Bereich der Aussparung einen Zugriff auf die Rasthinter- 

45 schneidung zum Losen von einrastbaren Bauteilen gewah- 
ren. Eine derartige losbare Anordnung weiterer Bauteile hat 
den entscheidenden Vorteil, daB in Modulbauweise an ei- 
nem einzigen Grundkorper die verschiedenen Bauteilanbau- 
ten erfolgen konnen. Es kann z. B. ohne weiteres ein Biir- 

50 stendeckel oder ein Encoder oder Positionsmelder usw. an- 
gebracht werden. Dies kann entsprechend bei der Ferti- 
gungsmontage oder im spateren Austausch gemaB Kunden- 
wunsch erfolgen. 

Gunstigerweise kann die Scheibe noch eine Zentrierein- 

55 richtung fur anzubringende Bauteile aufweisen, wodurch 
ein Spiel in den Rasteinrichtungen ausgeglichen und ein la- 
gerichtiges Positionieren der anzubringenden Bauteile er- 
folgt. 

Insbesondere bei der Herstellung der RuckschluBhulse 
60 durch einen Rollformvorgang sind Grenzen bezuglich der 
verwendbaren Werkstoffdicken gesetzt. GemaB einer Aus- 
fuhrungsform wird das Eisenvolumen durch eine in die 
RuckschluBhiilse zum Erhohcn der RuckschluBwirkung im 
wesentlichen paBgenau eingesetzte Zusatzhiilse vergroBert. 
65 Die Hiilse wird ublicherweise eingepreBt und kann dariiber 
hinaus einen Langsschlitz aufweisen, dessen zugehoriger 
Zusatzhiilsendurchmesser im wesentlichen mit dem Ruck- 
schluBhulsendurchmesser D H zusammenfallt. 
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Tm folgenden wird eine Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigen: 

k Fig. 1 eine Schnittdarstellung durch einen Stator eines 
GleichsLromelekLroniotore geinaB der vorliegenden ErGn- 
dung, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Stators aus Fig. 1, 
Fig. 3 die RuckschluBhiilse aus Fig. 1 in perspektivischer 
Darstellung, 

Fig. 4 eine schematisierte Draufsicht auf die RuckschluB- 
hiilse aus Fig. 3, 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Ausschnittes des Endbe- 
reiches mit den Aussparungen der Hulse aus Fig. 4, 

Fig. 6 ein vergroBerter Halbschnitt des Stators mit Rotor- 
welle und angefugtem Bauteil und 

Fig. 7 eine verkleinerte Seitenansicht von rechts des an- 
gefugten Bauteils aus Fig. 6. 

Der in Fig. 1 dargestellte Stator 1 besteht im wesentlichen 
aus einem ringformigen Permanentmagneten 2 mit einer 
magnetischen Vorzugsachse 2\ einer diesen umgebenden 
rohrformigen RUckschluBhiilse 3 und einer diese beiden zu- 
einander positionierenden und miteinander verbindenden 
Kunststoffumspritzung 4. 

Zwischen dem Permanentmagneten 2 und der Ruck- 
schluBhiilse 3 ist ein Luftspalt 5 gebildet, in dem eine nicht 
dargestellte ciscnlosc Laufcrwicklung positionicrt wird. 

Die Kunststofrumspritzung 4 weist an dem einen Endbe- 
reich 6 der RuckschluBhiilse 3 die Form einer Scheibe auf, 
in der ein Lagersitz 7 und mehrere Gewindebohmngen 9 so- 
wie noch weiter unten naher beschriebene Einrichtungen an- 
geordnet sind. Die Kunststorrumspritzung 4 erstreckt sich 
weiter in die Bohrung des Permanentmagneten 2 hinein und 
formt am gegeniiberiiegenden Ende 9 des Permanentmagne- 
ten einen weiteren T^agersitz 10 innerhalb einer Bohrungser- 
weiterung 11 im Permanentmagneten 2. Durch diese Form 
wir durch die Kunststofrumspritzung 4 ein sicherer Halt des 
Permanentmagnetes 2 relativ zur RuckschluBhiilse 3 ge- 
wahrleistet. 

Wie insbesondere unter zur Hilfenahme der Fig. 3 zu er- 
kennen ist, erfolgt die Verankerung der Kunststoffumsprit- 
zung 4 an der RuckschluBhiilse 3 iiber mehrere am Endbe- 
reich 6 angeordnete, schwalbenschwanzformige Aussparun- 
gen 12. Dabci bildct die kurze Scitc der schwalbcnschwanz- 
formigen Aussparung 12 die Offnung nach auBen, so daB die 
Kunststoffumspritzung 4 in Langsrichtung der Hulse 3 ver- 
ankert ist. Des weiteren weist die RuckschluBhiilse 3 eine 
Langsnaht 13 mit einem zugehorigen Hulsendurchmesser 
Dh derart auf, daB die beiden diese bildenden Stirnseiten 14, 
15 nach Art eines Puzzles ineinandergreifen. Hierdurch wird 
sowohl eine axiale als auch eine tangentiale Verschiebung 
der Stirnseiten 14, 15 verhindert. An dem den Aussparungen 
12 gegeniiberiiegenden Endbereich 16 der RuckschluBhiilse 
3 befindet sich eine Codieraussparung 17, die zur genauen 
Positionierung der Hulse 3 relativ zum Permanentmagneten 
2 innerhalb einer SprilzguBform client. 

In der Scheibe der Kunststoffumspritzung 4 sind daruber 
hinaus vier von auBen zugangliche, taschenformige Rastoff- 
nungen 18 angeordnet, die zur Bildung einer Rasthinter- 
schneidung 18' mil radial sich in die Aussparung 12 erstrek- 
kenden Zugriffsoffnungen 19 in Verbindung stehen. Insbe- 
sondere in Fig. 6 ist zu erkennen, wie ein zusatzliches Bau- 
teil 20, z. B. ein Burstendeckel oder ein Encoder oder ein 
Positionsgcbcr usw., mittcls gccignctcr Rastcinrichtungcn 
21 in den Rastoffhungen 18 befestigt werden kann. Die ha- 
kenforrnigen Rastelemente 21 sind in Aussparungen 22 des 
Bauteils 20 federnd angeordnet, so daB sie beim Aufstecken 
auf die Kunststoffumspritzung 4 von der S enrage 23 nach 
unten gedruckt werden, bis sie in die Zugriffsoffhung 19 



hinter die Rasthinterschneidung 18' einrasten konnen. 

Des weiteren ist an der Kunststoffumspritzung 4 ein Zen- 
trieransatz 24 zum Zentrieren der anzubringenden Bauteile 
20 vorgesehen, der in entsprechende Zentrieraufhahmen 25 
5 an den Bauteilen 20 eingreift. 

In der Fig. 6 sind femer schematisch ein innerhalb der La- 
geraufnahme 7 angeordnetes Lager 26, ein Sicherungsring 
27 und eine Dichtung 28, sowie eine durch samtliche Bau- 
teile hindurchgefuhrte Motorwelle 29 dargestellt. 

io Im folgenden wird die Wirkungs- und Funktionsweise des 
oben beschriebenen Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert. 

Die RuckschluBhiilse 3 wird bei dem hier gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel aus einem Blechmaterial durch einen 
Stanz- und Rollvorgang hergestellt. Hierzu wird das flache 

15 Blech entsprechend gestanzt, so daB die Aussparungen 12 
sowie die entsprechenden Stirnseiten 14, 15 und die Codier- 
aussparung 17 ausgeformt sind. 

Durch die Schwalbenschwanzform weisen die Ausspa- 
rungen 12 jeweils eine Kante 30 und 31 auf, die in Langs- 

20 richtung aufeinanderzulaufen. Die Kanten 32 und 33 der 
Aussparungen 12 verlaufen bei dem noch nicht rollgeform- 
ten Blechmaterial parallel zueinander. Durch den Rollvor- 
gang in die Rohrform, unter Zusammenfugen der Stirnseiten 
14, 15 zur Bildung der Langsnaht 13, entstehen durch den 

25 Walzvorgang unterschiedliche Langenanderungen des Ma- 
terials in radialcr Richtung, so daB die vorhcr parallclcn 
Kanten 32, 33 nunmehr zum Inneren der RuckschluBhiilse 3 
hin ebenfalls aufeinander zulaufen. Dies ist insbesondere 
anhand der Fig. 5 verdeutlicht. Die Kanten 32, 33 bilden so- 

30 mit einen Winkel <p, der im wesentlichen von dem Rollra- 
dius der RuckschluBhiilse 3 abhangt, so daB fur das inner- 
halb der Aussparungen 12 angeordnete Material der Kunst- 
stoffumspritzung 4 auch in radialer Richtung eine Hinter- 
schneidung gebildet ist. 

35 Nach dem Rollvorgang werden die RuckschluBhiilse 3 
und der noch nicht magnetisierte Permanentmagnetrohling 2 
in eine SpritzguBform eingebracht und insbesondere mittels 
der Codieraussparung 17 zueinander positioniert, so daB die 
Langsnaht 13 Liber einen spateren magnetischen Pol des Per- 

40 manentrnagneten 2 angeordnet ist In der SpritzguBform 
wird nunmehr der Kunststoff zur Bildung der Kunststoffum- 
spritzung 4 eingespritzt und ausharten gelassen. Durch die 
Schrumpfung der warmcn Kunststoffrnassc werden die Ma- 
terialanteile, die in den Aussparungen 12 angeordnet sind 

45 fest in diesen verkeilt, da die Kanten 30, 31, 32 und 33 je- 
weils entgegen der Schrumpfungsrichtung geneigt sind. 
Auch der Permanentmagnet 2 wird durch die entsprechende 
Formgebung der Kunststoffumspritzung 4 durch den 
SchrumpfungsprozeB gegeniiber dieser verspannt. 

50 AnschheBend erfolgt die Magnetisierung des Permanent- 
magneten 2, wobei die Codieraussparung 17 zur entspre- 
chenden Ausrichtung des Stators 1 dient. 

Es sei nochmals angemerkt, daB die Ausgestaltung der 
Kunststoffumspritzung 4 dariiber hinaus noch die platzspa- 

55 rende MogUchkeit bietet zusalzliche Bauteile 20 mit Hilfe 
des Zentneransatzes 24 und der Zentrieraufnahme 25 positi- 
onsgenau am Stator losbar anzuordnen. Soil z. B. ein einmal 
an dem Stator 1 befestigtes Bauteil 20 wieder entfemt wer- 
den, so wird ein geeigneLes Werkzeug in die Zugriflsoffnung 

60 19 eingefuhrt, bis die Rastelemente 21 auBer Eingriff mit 
den Rasthinterschneidungen 18' sind. AnschlieBend kann 
das Bauteil 20 abgezogen und gegebenenfalls durch ein 
ncucs crsctzt werden. Hier besteht demnach die Moglich- 
keit, derartige Anbauten unmittelbar an die RiickschluB- 

65 hulse 3 anzuordnen. Daruber hinaus konnen auch die Ge- 
windebohmngen 8 zur Befestigung zusatzlicher Bauteile 
dienen. 
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Paten tan spriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Elektromotors, bei 
dem aus einem fiachen Ausgangsblech Aussparungen 
(12) mil geraden Kanten herausgesLanzi werden und 5 
anschlieBend durch einen Rollvorgang eine Ruck- 
schluBhulse (3) geformt wird, so daB die Aussparungen 
(12) jeweils mindestens zwei in Richtung des Iliilsen- 
inneren aufeinanderzulaufende Kanten (32, 33) auf- 
weisen, und an einem Endbereich der RuckschluBhulse 10 
(3) angeordnet sind, und bei dem durch nachfolgendes 
KunststofFspritzgieBen die RiickschluBhulse (3) mit ei- 
nem Permanentmagneten (2) durch Verankem des 
Kunststoffs in den Aussparungen (12) verbunden wird. 

2. Elektromotor mit einem Stator (1) mit einem innen- 15 
liegenden Permanentmagneten (2) und einer diesen un- 
ter Bildung eines Ringluftspalts (5) umgebenden, rohr- 
formigen RiickschluBhulse (3), die in ihrer axialen und 
radialen Lage durch ein Kunststoffteil (4) relativ zum 
Permanentmagneten (2) gehalten und mit diesem ver- 20 
bunden ist, wobei das Kunststoffteil (4) bis etwa an den 
AuBenumf ang der RiickschluBhulse reicht, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kunststoffteil (4) durch eine 
Kunststoffumspritzung gebildet ist und daB an einem 
Endbereich (6) der durch einen Stanz- und anschlie- 25 
Bcndcn Rollvorgang aus cincm Blcchmatcrial mit cincr 
Naht (13) als Fugestelle hergestellten RiickschluBhulse 
(3) Aussparungen (12) mit jeweils mindestens zwei in 
Richtung des Hulseninneren aufeinanderzulaufenden 
Kanten (32, 33) angeordnet sind, an denen die Kunst- 30 
stoffumspritzung (4) an der RiickschluBhulse (3) ver- 
ankert ist. 

3. Elektromotor nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussparung (12) auch in T^angsrich- 
tung der RiickschluBhulse (3) mindestens zwei aufein- 35 
anderzulaufende Kanten (30, 31) aufweisen. 

4. Elektromotor nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussparung (12) schwalbenschwanz- 
fonnig ausgebildel sind. 

5. Elektromotor nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB die Naht (13) in Langsrich- 
tung der RuckschluBhulse (3) verlauft und durch nach 
Art cincs Puzzles incinandcrgrcifcndc Scitcnkantcn 
(14, 15) des Blechrnaterials gebildet ist. 

6. Elektromotor nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die RuckschluBhulse (3) 
eine Codieraussparung (17) zum Ausrichten des zur 
Langsnaht (13) gehorigen RuckschluBhiilsendurch- 
messers (Dn) im wesentlichen in die magnetische Ver- 
zugsachse (2') des Permanentmagneten (2) des Stators 50 
(1) aufweist. 

7. Elektromotor nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoffumspritzung 
am Endbereich der RuckschluBhulse (3) in Form einer 
Scheibe ausgebildel ist, die in Fluchlung mil den Aus- 55 
sparungen (12) nach auBen zugangliche Rasthinter- 
schneidungen (18') zum losbaren Einrasten von Rast- 
elementen (21) zusatzlicher Bauteile (20) aufweist, 
wobei die im wesenllichen radiale Zugriflsdnhung 
(19) im Bereich der Aussparung (12) einen Zugriff auf 60 
die Rasthinterschneidung (18 1 ) zum Losen von einrast- 
baren Bauteilen (20) gewahren. 

8. Elektromotor nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Scheibe eine Zentriereinrichtung (24) 
fur anzubringende Bauteile (20) aufweist 65 

9. Elektromotor nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die RuckschluBhulse (3) 
zum Erhohen der RiickschluBwirkung eine Zusatzhiilse 
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im wesentlichen paBgenau eingesetzt. ist. 
10. Elektromotor nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zusatzhulse einen Langsschlitz auf- 
weist, dessen zugehoriger Zusatzhulsendiirchmesser 
im wesenllichen mil dem RiickschluBhulsendurchmes- 
ser (Dh) zusammenfallt. 
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